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(54) Kiebebandrolle mit selbstMebendem Endstreifen 

(57) Die Erfindung betrifft eine Kiebebandrolle mtt 
einem Endstreifen sowie ein Verfahren zu ihrer Herstel- 
lung. Die Kiebebandrolle umfaBt ein Klebeband. an 
dessen auBenliegendem Ende ein Endstreifen ange- 
bracht ist, die dadurch gekennzeichnet ist, daBder End- 
streifen Innenseitig teilfldchig oder ganzflSchig mit 
einem Haftkleber beschichtet ist Die erfindungsge- 
maBe Kiebebandrolle zeichnet sich dadurch aus, daB 
der Endstreifen nicht von der Kiebebandrolle absteht 
und somit ein automatisches Verpacken der Kiebe- 
bandrolle mitdem Sleeve- Verfahren mOglich ist. 
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Beschrelbung 

[0001] Die Erflndung betrifft eine Klebebandrolle mit 
ein m Endstreifen sowie ein Verfahren zur ihrer Herstel- 
lung. 

[0002] Klebebandrollen mit einem Endstreifen sind 
bereits bekannt. Der Enctetreifen ennOglicht es dem 
Anwender, den Klebebandanfang leichter zu erkennen 
und zu greifen. Die tdebende Seite des Klebebandes 
weist hierbei zur Mitte der Klebebandrolla Am duBeren 
Ende des Klebebandes ist der Endstreifen befestigt. der 
sich In der Regel farblich von dem Klebeband abhebt. 
Das Klebeband ist in der Regel auf elnem Trdgerrlng 
aufgewickett 

[0003] Bisher bekannte Endstreifen stehen von der 
Klebebandrolle ab. Ein solches Abstehen des Endstrei- 
fens bereitet jedoch insbesondere bei der Verpackung 
der Klebebandrollen Probteme. Kleb^androllen war- 
den mit dem sog. Sleeve-Verfahren verpackt. wobel ein 
Kunststoffschlauch Ober die Klebebandrolle gestulpt 
und dann in dnem warmekanal geschrumpft wird. 
Dab^ kOnnen die abstehenden Endstreifen den 
Schrumpfbeutelschlauch berQhren. wodurch sich der 
Schrumpfbeutelschlauch nicht mehr konzentrisch urn 
die Klebebandrolle legen laBt. Hierdurch wird eine Auto- 
matisiemng der Schrumpfverpackung verunmCglicht, 
da der Schrumpfbeutelschlauch schief liegt und ein vdl- 
standiges. sauberes Umhullen der Klebebandrollen 
nach dem SchrumpfjprozeB im Ofen nicht mehr mOglich 
ist. Dadurch kommt es zu Handeinsatz, damit gewahr- 
lelstet ist. daB jede Klebebandrolle konzentrisch von 
dem Schrumpfbeutelschlauch umgeben ist. 
[0004] Dieser Erfindung liegt daher die Aufgabe 
zugrunde. Klebebandrollen mit elnem Endstreifen zur 
VerfOgung zu stellen, die ein automatlsches Verpacken 
mit dem Sleeve-Verfahren ermOglichen. 
[0005] Diese Aufgabe wird erf indungsgemSB geldst 
durch eine Klebebandrolle, um^ssend ein Klebeband. 
andessen auBenltegendem Ende ein Endstreifen ange- 
bracht ist, die dadurch gekennzeichnet ist, daB der End- 
streifen innenseitig teilfiachig Oder ganzfiachig mit 
elnem HaftW^er beschichtet ist, 
[0006] Eine teilfldchige Oder ganzfiachige, innensei- 
tlge Beschichtung des Endstreifens mit einem HaftWe- 
ber gewahrleistet. daB der Endstreifen nicht von der 
Klebebandrolle absteht, wodurch eine Automatisierung 
der Verpackung der Klebebandrollen mit dem Sleeve- 
Verfahren ermGglicht wird. Die teilfiachige Beschichtung 
des Endstreifens mit einem Haftkleber kann in einem 
belidJigen Muster vorliegen und schlleBt beispielsweise 
ein punktf Ormiges Oder streif enfOrmiges Aufbringen des 
HaftWebers ein. Weiterhin wird hier unter einer teilf lachl- 
gen Beschichtung des Endstreifens auch die Beschidi- 
tung von Endstreifen verstanden. die perfbriert Oder in 
einer beliebigen Form ausgestanzt vorliegen. Beispiels- 
weise kann aus dem Material des Endstreifens ein fei- 
nes Muster von ausgestanzten Punkten in 
regelmaBigem Abstand vorliegen. wodurch die Rauhig- 



keit des Endstreifens erhOht ist. oder eine ausgestanzte 
Fiache in Form bei^elsweise eines Dreie<te oder 
eines Kreises vorliegen. was ein leichteres Greifen des 
Endstreifens zur Fblge hat. Unter innenseitiger 

5 Beschichtung wird hierbei die Seite des Endstreifens 
bezachnet. die zur Mitte der Kleb^ndrolle, also in der 
Regel zum Tragerring hinweisl. 
[0007] Vorzugsweise betragt die Klebkraft des End- 
streifens gegenuber Stahl 0.01 bis 40 N/25 mm. beson- 

10 ders bevorzugt 1 bis 25 N/25 mm (nach AFERA 4001. 
PSTC-1. Auswertung nach DIN 53539C). 
[0008] Der erf indungsgemaB verwendete Endstreifen 
wird derart mit dem Klebeband verbunden, daB die 
Innenseite des Klebebandes. d.h. die Haftkleber tra- 

15 gende Seite des Klebebandes, an der AuBenseite des 
Endstreifens. d.h. der Seite des Endstreifens ohne Haft- 
Weber, anliegt. Die Figuren 1 und 2 stellen den schema- 
tischen Aufbau von verschiedenen Variationen der 
erfindungsgemaBen Verblndung zwischen Endstreifen 

20 und Klebeband dar. 

Rgur1: 

Die AuBenseite des erf indungsgemaB venwendeten 
Endstreifens (2) liegt vollstandig an der Haftkleber 
25 (3) tragenden Seite des Klebebandes (1) an. 

Rgur 2: 

Die AuBenseite des erf indungsgemaB venvendeten 
Endstreifens (2) liegt teilwelse an der HaftWeber (3) 
so tragenden Seite des Kld3ebandes (1 ) an. 

[0009] Der Endstreifen (2) der erfindungsgemaBen 
Klebebandrolle kann aus Textil. einem Papier, einem 
Karton, einer Kunststoffolie, einem Kunststoffschaum 

35 Oder einer Metallfblie, vorzugsweise aber aus Papier 
Oder einer Kunststoffolie. bestehen. 
[0010] Das erf indungsgemaB venwendete Papier ist 
nicht beschrankt, jedoch wird vorteilhaft ein farbiges 
Druckpapier zu 30 bis 80 g/vr? verwendet, das ein- oder 

40 beidseitig bedmckt sein kann. 

[0011] Besteht der Endstreifen (2) aus einer Kunst- 
stoffolie. so besteht diese vorzugsweise aus Homo- 
oder Copolymeren von Ethylen. Propylen und Vinylchlo- 
rid, Pdyamid, Polyester oder Polyimid oder Mischungen 

45 aus zwei oder mehreren dieser Polymere. Die Homopo- 
lymere kOnnen Polyethylen. Polypropylen, Pdyethylen- 
terephthalat oder Polyvinylchlorid sein. Die Copolymere 
kBnnen aus zwei oder mehreren von Ethylen. Propylen 
und Vinylchlorid sowie wahlweise aus weiteren Mono- 

50 meren wie Alkenen mit 4 bis 8 Kohlenstoffetomen 
rusammengesetzt sein. Der Polyester kann Pdyethy- 
lenterephthalat sein. 

[001 2] Endstreifen (2) aus einer Kunststoffolie kOnnen 
wie die Endstreifen (2) aus Papier farbig oder auch 
55 transparent sein. 

[001 3] Vorzugsweise tragt der EndstreHen (2) an sei- 
ner AuBenseite. d.h. an der von der Mitte der Klebe- 
bandrolle abgewandten Seite, eine antihaftende Schicht 
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(release coating). Die antihaftende Schicht ist bei Ver- 
wendung von Kunststoffolien als Endstreifen besonders 
bevorzugt. Die antihaftenden Schichten bestehen im all- 
gemelnen aus Polymeren mit einem hohen Molekular- 
gewicht und einer geringen kritischen 
Oberfiachenenergie. Die PolymeredQrfen mitdem Haft- 
kleber nicht mischbar sein, so da3 sie nicht in diesen 
hineindiffundieren und die Klebkraft des Haftldebers 
beeintrdclitigen. Beispiele fOr die Polymere der antihaf- 
tenden SchiclTtensind Polyvinylstearylcarbanfiate. Poly- 
vinyistearylmethacrylate, vernetzte Silikonkautsciiul^. 
vernetzte Polydimethylsiloxane, Polyoctadecylvinyle- 
thermaleinsaureanhydride, koordinierte Chromkom- 
piex-Fettsduren, Fluorkohlenwasserstoffe und 
Tristearyltetraethylenpentamine. Die antihaftenden 
Schichten werden vorzugsweise in einer Menge von 
0.01 bis 5 g/m^ aufgetragen. Der Vorteil der antihaften- 
den Schicht beruht auf der leichteren Bearbeitbarkert 
des Endstreifenmateri^jB. So last sich das Endstreifen- 
material sanit Haftkleber beispielsweise bei Vorhanden- 
sein einer antihaftenden Schicht problemlos ab- und 
aufwickeln. 

[0014] Die Innenseite des Endstreifens trfigt eine 
Haftklebeschicht (4). die einen Schmelzklebstoff, einen 
Ldsungs- Oder DIspersionsMebstoff enthalten kann. Der 
fur den Endstreifen verwendete Klebstoff kann mit dem 
for das Klebeband venn^endeten Klebstoff identisch 
sein. 

[001 5] Die erf indungsgemaB verwendbaren Schmelz- 
Meber umfiassen thermoplastische RQckgralpolymere 
und gegebenenfalls ein Klebharz, einen Weichmacher, 
ein viskositatserniedrigendes Mittel und/oder einen Sta- 
bilisator. 

[0016] Geeignete thermoplastische ROckgratpoly- 
mere sind z.B. natOrlicher Kautschuk; synthetischer 
Kautschuk wie SBS, SIS, SEBS (Styrol/Ethylen/Buta- 
dien/Styrol), SEPS (Styrol/Ethyten/Propylen/Styrol) (Tri- 
blockcopolymere) und S-B, S-I. S-EP 
(Diblockcopolymere); Polyolefine wie ataktisches Poly- 
propylen, Ethylen-Propylen-Butadlen-Copolymer; Poly- 
acrylate wie Polybulylacrylsaureester. Poly(2- 
ethylhexylacrylsaureester), Polymethacrylsaureester 
und deren Copolymere mit z.B. Acrylsaure, Methacryl- 
saure. Vinylacetat. Maleinsaureanhydrid, Diaceto- 
nacrylamld Oder Acryfnitril; Polyvinylderivate wie 
Ethylen-Vinylacetat-Copolymer, (1 -Vinyl-2i3yn'oiidon)- 
Vinylacetat-Copolymer, Vinylacetat-Vinyllaurat-Copoly- 
mer; Polyamide wie Diethylentriaminpolyamid; Copoly- 
amide: Polyester; Copolyester; Copolyetherester; 
Polyurethane und Silknne. Diese RQckgralpolymere 
kOnnen als CqDolymerisate Oder als Gemische unter- 
einander vollstandig vernetzt Oder durch UV- oder Elek- 
tronenstrahlung nachvernetzbar eingesetzt werden. 
[001 7] Geeignete Klebharze sind z.B. aliphatische, ali- 
cyclische und aromatische Kbhlenwasserstoffe; Polyter- 
pene; Kolophoniumester wie Kolophonium-Glycerin- 
Ester. hydrierter Kolophonium-Pentaerythrit-Ester und 
polymerisierte Kblophoraun^Diethylenglykol-Ester 



sowie polymerisiertes Kolophonium. 
[0018] Geeignete Weichmacher sind z.B. Phthaiate 
wie DIethylphthalat, Dioctylphthalat. Diisodecylphthalat. 
[0019] Geeignete viskositatserniedrigende Additive 
5 sind z.B. aliphatische, alicyclische und aromatische 
Kbhlenwasserstoffe. 

[0020] Geeignete Stabilisatoren sind z.B. Tetra- 
kis[methylen-3-(3*,5'-di-tert.butyl-4-hydroxyphenyl)pro- 
pionat]methan; 1 ,3,5-Trimettvl-2,4,6-tris(3,5-di- 

10 tertbutyl-4-hydroxybenzyl)benzol; 4.4'-Thiobis-{6- 
tert.butyl-m>kresol); Zinkdibutyldithiocarbamat; Dibu- 
tylthioharnstoff; Octylphenylsalicylat; 2-Hydroxy-4-(2- 
hydrQxy-3-methacryloxy) propiobenzophenon und 
Octa-decyl-3-(3*,5'-di-tert.butyl-4-hydroxyphenyl)pro- 

75 pionat. 

[0021] Die Auftragsmenge des Haftklebers (4) hangt 
von der Art des ven^^endeten Klebers wie auch vom 
Material des Endstreifens (2) ab. Wird Papier als End- 
streifenmaterial und ein Naturkautschuk-Haftkleber als 
20 Haftkleber venvendet. betragt die Auftragsmenge vor- 
zugsweise ca. 20 g/m^. 

[0022] Zwischen der Haftklebeschicht (4) und dem 
Endstreifen (2) liegt vorzugsweise ein Haftvermitller 
(Primer) vor. Beispiele fOr den Haftvermittler sind Ver- 

25 bindungen wie NaturkautschuMattoes mit Methacryla- 
ten gepfropft, Aminosilane, Polyvinylpyrrolidone. 
Ethylenvinylacetat-Latices. Butadien-Styrol-Copoly- 
mere und Butylacrylat-Acrylnitril-Copolymere. Der Haft- 
vernfiittler wird vorzugsweise in einer Menge von 0,01 

30 bis 5 g/m? aus einem wdBrigen oder organischen 
LOsungsmittel aufgetragen. 

[0023] Alternativ oder vor Aufbringen des Primers 
kann der Endstreifen (2) auch mittels Corona-Entladung 
Oder Rammenbehandlung vorbehandelt werden. um 

35 eine bessere Haftung zu bewirken. 

[0024] Das erfindungsgemaB vennrendete Klebeband 
(1) ist ein selbstklebendes Klebeband. Selbstklebende 
Klebebdnder bestehen aus einem Tragermaterial und 
aus einem ganzfiachig oder teilfiachig einseltig auf dem 

40 Tragermaterial aufgetragenen Haftkleber (3). Der auf 
dem Klebeband (1) aufgetragene Haftkleber (3) kann 
* mit dem auf dem Endstreifen (2) aufgetragenen Haftkle- 
ber (4) identisch oder von diesem verschieden sein. Die 
teilfiachlge Beschichtung des Klebebandes mit einem 

46 Haftkleber (3) kann in einem beliebigen IMuster vorlie- 
gen und schlieBt beispielsweise ein punktfOrmiges oder 
streifenfGrmiges Aufbringen des HaftWebers ein. Vor- 
zugsweise ist das selbstklebende Klebeband (1) weiter- 
hin mit einem Haftvermitller (Primer) zwischen dem 

so Tragermaterial und dem hlaftkleber (3) scwie einer anti- 
haftenden Schicht (release coating) auf der dem Haft- 
kleber (3) gegenuberliegenden Seite des 
Tragermaterials versehen. Das Tragermaterial kann ein 
Textii. ein Papier, ein Karton. eine Kunststoftolie. ein 

55 Kunststoffschaum oder eine Metallfolie sein. Die anti- 
haftende Schicht besteht im allgemeinen aus Polyme- 
ren mit einem hohen Moiekulargewicht und einer 
geringen kritischen Oberfiachenenergie. Die Polymere 
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durfen mit dem HaftKleber (3) nicht mischbar sein. so 
daB sie nicht in diesen hineindiffundieren und die Haft- 
Starke des Haftklebers (3) beeintrdchtigen. 
[0025] Zur Herstellung der erfindungsgemaBen We- 
bebandrolle wird zundchst eine Klebdsandmutterrolie s 
und eine Endstretfenmuttenolle hergestellt 
[0026] Zur Herstellung der erf indungsgennaB veraven- 
deten Klebebandmutterrolle wird das Kleb^andtrdger- 
materiat, welches aufgerollt in einer bestimmten Breite. 
beispielsweise 1300 mm, vorliegt. abgewickelt. Vor- io 
zugsweise wird dann ein Haftvermittler (Primer) auf 
eine Seite des Trdgemiaterials appliziert und getrock- 
net. Auf der gegenOberiiegenden Seite des Trfigermate- 
rials wird dann vorzugsweise eine antihaftende Schicht 
aufgetragen und getrocknet Darauf wird auf der Seite. 75 
auf der vorzugsweise eine getrocknete Haftvermittler- 
schicht (Primerschicht) vorliegt, der HaftMeber (3) auf- 
getragen und getrocknet Hierauf fblgen eine 
Konditionierung zur Ruckfphrung der wdhrend dem 
Trocknungsverfahren entwichenen Feuchtigkeit, 20 
wodurch FaRenbildung und SprOdigkeit des Produktes 
verhindert werden, und das Aufwictein der Klebeband- 
mutten-olle. 

[0027] Die Herstellung der Endstreifenmutterrolle 
erfblgt im wesentiichen wie die Herstellung der Klebe- 25 
bandmuttemolle. Das Tragermaterial der Endstreifen- 
muttenx)lle wird abgewickelt und vorzugsweise mit einer 
Haftvennittlerschicht (Primerschicht) auf einer Seite 
des Tragermaterials. welches vorzugsweise aus Papier 
Oder Kunststoffolie besteht versehen. Die Haftvermitt- so 
terschicht wird dann getrocknet. Insbesondere bei Ver* 
wendung einer Kunststoffolie ale Tragermaterial des 
Endstreifens wird anschlieBend vorzugsweise eine anti- 
haftende Schicht auf der der Haftvermittlerschicht 
gegenOberiiegenden Seite des Tragermaterials aufge- 35 
bracht und getrocknet. Darauf wird auf der Seite, auf der 
vorzugsweise eine getrocknete Haftvermittlerschicht 
vorliegt. der HaflMeber (4) aufgetragen und getrocknet. 
Hierauf folgt eine Konditionierung zur RQckfOhrung der 
wahrend dem Trocknungsverfahren entwichenen 40 
Feuchtigkeit, wodurch Faltenbildung und SprOdigkeit 
des Produktes verhindert werden. Die Endstreifenmut- 
terrolle wird dann derart aufgerollt, daB die Haftkleber- 
schicht innen liegt. Die antihaftende Schicht verhindert, 
daB es bei dem Abwickein der Endstreifenmutterrolle, 45 
welches im weiteren Verfahrenslauf notwendig wird. zu 
Verblockungen und damit zu einem Abwickein mit 
Abrissen und AusreiBen kommt, was nicht enwQnscht 
ist. 

[0028] Die erfindungsgemaBe Klebebandrolle n^ so 
selbstkiebendem Endstreifen wild aus der Klebeband- 
muttenrolle und der Endstreifenmutterrolie wie folgt her- 
gestellt: 

[0029] Die Endstreifenmutterrolle wird abgewictelt 
und uber die gesamte Breite. z.B. 1300 mm, in die ss 
gewOnschte Lange geschnitten, in der Regel 1 bis 2 cm. 
Geichzeitig wird die Klebebandmutten'olle des Klebe- 
bandes, die vorzugsweise die gleiche Breite wie de 



Endstreifenmutterrolle haben soltte, abgewid^elt Der 
abges(^ittene Endstreifen (2) wird dann auf die abge- 
route Kleb^ndbahn nach AbroIIen der gewOnschten . 
Lange der Klebebandmutterrolle, z.B. 60 m, In einer Art 
und Weise angedrOckt. daB der Endstreifen mit der 
Seite ohne Haftkleber an dem Klebebard haften bleibt. 
Das Klebeband wird anschlieBend derart geschnitten, 
daB der Endstreifen am Ende des Klebebandes (1) 
befestigt ist. Vbr dem Aufwk^keln des Klebebandes (1) 
mit 6&r\ Encfetreifen (2) wird dann die Bahn in mehrere 
Abschnitte geschnitten, so daB die erfindungsgemaBen 
Webebandrollen mit Endstreifen erhalten werden. Bei- 
spielsweise lessen sich aus einer Mutterrolle einer 
Breite von 1300 mm 100 erfindungsgemaBe Klebe- 
bandrollen einer Breite von jeweiis 13 mm ertialten. 
[0030] Die Erfindung beinhaltet auch die Ven^endung 
eines mit einem Haftkleber beschichteten Tragermateri- 
als aus Papier Oder Kunststoff fOr einen Endstreifen 
eines Klebet)andes. 

PatentansprQche 

1. Klebebandrolle, umfassend ein Klebeband (1). an 
dessen aussenliegendem Ende ein Endstreifen (2) 
angebracht ist dadurch gekennzeichnet, daB der 
Endstreifen innenseitig teilfiachig Oder ganzfiachig 
mit einem Haftkleber (4) beschichtet ist. 

2. Klebebandrolle gemaB Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Endstreifen (2) innensei- 
tig in einer Menge mit einem Haftkleber (4) 
beschichtet Ist, so daB er gegenOber Stahl eine 
Webkraft von 0,01 bis 40 N/25 mm (nach AFERA 
4001 , PSTOI . Auswerlung nach DIN 53539C) auf- 
weist. 

3. Klebebandrolle gemaB Anspruch 1 oder 2. dadurch 
gekennzek;hnet, daB der Endstreifen (2) aus Papier 
Oder einer Kunststoffolie besteht. 

4. Klebebandrolle gemaB Anspruch 3. dadurch 
* gekennzeichnet, daB die Kunststoffolie aus Homo- 

oder Copolymeren von Ethylen, Propylen und. 
Vinytehlorid, Polyamid. Polyester Oder Polyimid 
Oder Mischungen aus zwei oder mehreren dieser 
Polymere besteht. 

5. Klebebandrolle gemaB einem der AnsprQche 3 und 
4, dadurch gekennzeichnet daB die Aussenseite 
des Papiers oder der Kunststoffolie eine antihaf- 
tende Schicht tragt. 

6. Klebebandrolle gemaB einem oder mehreren der 
vorhergehenden AnsprOche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zwischen dem Haftkleber (4) und 
dem Endstreifen (2) eine Haftvermittlerschicht vor- 
liegt 
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7. Vertehren zur Herstellung einer Klebebandrolle 
gemaB einem Oder mehreren der vorhergehenden 
AnsprOche, umtassend die Schritte: 

a) Herstellen einer Endstrerfenmutterroile s 
umfassend ein Endstreifentrdgermaterial mit 
einem Haftldeber durch 

1) Einseitiges Beschlchten des Endstrei- 
fentrdgermaterials mit einem Haftideber io 
(4); 

2) Aufwickein des Endstreifentragermateri- 
als, wobei der IHaftkleber zur Innenseite 
gerlchtet ist, zur Endstreifenmutterrolle; 

IS 

b) Abschneiden des Endstrerfens (2) von der 
Endstreifenmutterrolle; 

c) Applizieren des Endstreifens (2) auf ein Kle- 
beband (1); 

d) Aufwickein ' des Klebebandes zur Klebe- 20 
bandrolle. 

8. Venvendung eines mit einem l-laftkieber bescliich- 
teten Papiers oder Kunststoffs f Qr einen Endstreifen 
eines Klebebandes. 2s 
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X : von bMonderer Bedsutung aIMn beCraehtat 

Y : von bMondanr Bodeubxig in Vorbindung mit einor 

andaren VarWantBchung darealban Katagoria 
A '. tachnologlachar HirtoFQfund 

O : nletitaehrnncha Offaiterung 
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T : dar ErfMung zugnjnda liegenda Thaorton odar QrundaAtza 
E : Alaras Patantdoloimant, das Jadoch aret am odar 
nach dam Arvntfdadatuni varOftantticht woidan iat 
D : In dar Anmaldung angafOMaa Dokumart 
L : ata andaran GrQndan angaKUatas Ookumem 

r:MiS£d*£r0iai^ 
Dokumart 
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